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REMARKS 

The applicants have carefully reviewed and considered the Office Action of 23 
November 2007, The various issues raised in the Office Action are discussed in detail in the 
subsections presented below. 

A. The Objection to the Drawings 

After carefully reviewing the record, it is unclear if the drawings were not filed as 
suggested by the Examiner or if the drawings were filed and lost by the U.S. Patent and 
Trademark Office. Regardless, 37 CFR 1.57 provides for the incorporation of drawing 
figures by reference where those drawing figures are inadvertently omitted from the 
application (see also MPEP §201.17), The present application was filed after September 21, 
2004. All of the drawing figures were inadvertently omitted from the application. A claim 
under 37 CFR 1.55 for priority of a prior-filed foreign application was present on the filing 
date of the application. The inadvertently omitted drawing Figures 1 and 2 are completely 
retained in the priority application. Submitted herewith in the Appendix to this document is a 
copy of the priority claim and the priority document including Figures 1 and 2 in their 
entirety. The applicants hereby request amendment of the application to include drawing 
Figures 1 and 2 as presented in the Appendix to this document. 

In addition, it should also be noted that the drawing Figures merely illustrate the 
invention as fully described in the text of the application and that no new matter is presented 
in the drawing figures. In accordance with all of these points, the Examiner should enter 
drawing Figures I and 2 into the application without further objection. 

B. Objection to the Specification 

The applicants hereby rewrite the abstract in order to fully comply with the practice 
requirements of the U.S. Patent and Trademark Office. In addition, the specification is 
amended to incorporate appropriate section headings. With the entry of drawing Figures 1 
and 2 into the application the further objections to the specification with regard to the 
presentation of reference numbers is rendered moot and should be withdrawn. 

C. The Objection to Claims 1-6 Under 37 C.F.R. 1.75(c) 

Claims 5-10 have been amended to eliminate multiple dependency. Accordingly, the 
present application does not include a multiple dependent claim. In addition, claim 1 has 
been amended at line 6 to replace "this" with "the" as suggested by the Examiner. As a 
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consequence, the claim objections listed in the Office Action have been rendered moot and 
should be withdrawn. 

D* The Rejection of Claims 1 and 2 Under 35 U.S.C. 

§112 SECOND PARAGRAPH AS BEING INDEFINITE 

It is argued that claims 2 and 3 are vague and indefinite because they require 
"polyesters" to be both thermosetting and thermoplastic. Claim 2 has been amended to more 
clearly state that the powder consists of particles of materials selected from a group consisting 
of thermoplastic material and thermosetting material Claim 3 explicitly provides that the 
thermoplastic material is selected from a number of materials including polyesters. Claim 4 
provides that the thermosetting material is selected from polyesters and a number of other 
materials. At no point do any of these claims require the polyesters to be both thermoplastic 
and thermosetting. The claims read separately on thermosetting polyesters and thermoplastic 
polyesters. Thermosetting polyesters and thermoplastic polyesters are both well known in the 
art. This can be easily confirmed by completing a search of the polyester materials available 
on the internet or a search of USPTO records. Accordingly, there is no possible basis for the 
rejection of these claims. 

E, The Rejection of Claims 1, 2 and 3 Under 35 U.S.C. 

§102(b) as Anticipated by or, in the Alternative Under 
35 U.S.C. 8103(a) as Obvious QverEP 0410678 to Jeffs, et al 

As set forth in MPEP §2131, "[a] claim is anticipated only if each and every element 

as set forth in the claim is found either expressly or inherently described in a single prior art 

reference." Vertigaal Bros. v. Union Oil Co, of California, 814 Fed. 2d 628, 63 1, 628 USPQ 

2d 1051, 1053 (Fed. Cir, 1987). Cited European Patent Application document 0410678 to 

Jeffs et al teaches a method for coating a web of glass fiber reinforced material. At column 2 

lines 44-46, the Jeffs et al reference specifically notes, "[t]he formation of a particulate 

surface coating has especial advantages in terms of sheet handling when used with sheet 

material of the kind disclosed in United States Patent No. 4 734 321." As further stated at 

column 6, lines 22-25, the Jeffs et al invention stalls with "... a permeable sheet material 

comprised of a substrate 2 made according to the process described in United States Patent 

No. 4 734 321 

The Jeffs et al reference explicitly notes at column 1, lines 4-9 that "United States 
Patent No, 4 734 321 sets forth a process for making a permeable sheet-like material 
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comprised of unconsolidated particulate plastics (especially thermoplastics material), and 
relatively short reinforcing fibers, typically 50 mm in length ." (EMPHASIS ADDED). The 
Jeffs et al reference then goes on to further note at column 1, lines 24-28 that, "[t]he use of 
short single fibers in the starting material has considerable advantages in that they flow 
readily with the molten thermoplastic with which they are entrained when subjected to 
pressure in the mold." 

From the above it is clear that the Jeffs et al reference only relates to the processing of 
sheet materials incorporating short reinforcing fibers. Further, the Jeffs et al reference 
explicitly teaches that short single fibers have considerable advantages over other Fiber 
materials. Accordingly, the Jeffs et al reference would not lead one skilled in the art to 
substitute any other type of fibrous material for short, single reinforcing fibers. 

In contrast, claim 1 of the present application explicitly refers to a process for 
manufacturing composite sheets. Claim 1 explicitly requires the depositing "a web of yams, 
in the form of a mat of continuous yams, a woven, a knit or an assembly of continuous non- 
interlaced yarns on a moving substrate." Yams are higher-cost reinforcements produced on 
special textile equipment by twisting fiber strands. Yarns as set forth in claim 1 of the present 
application totally differ from the short single reinforcing fibers taught in the Jeffs et al 
reference. Simply stated, the Jeffs et al reference fails to anticipate the yarn element of claim 
1. Accordingly, the Jeffs et al reference absolutely fails to provide a proper basis for the 
rejection of this claim under 35 U.S.C §102. Further, as noted above, the Jeffs et al reference 
explicitly states that the use of short single fibers has specific advantages. Accordingly, the 
teachings of the Jeffs et al reference would lead one skilled in the art away from substituting 
yarns, (as set forth in claim 1 of the current application) for the short reinforcing fibers taught 
in the Jeffs et al reference. Accordingly, there is also no basis for the rejection of claim 1 
under 25 U.S. C. §103 and, therefore, claim 1 should be allowed. 

Claims 2 and 3 which depend from claim 1 and are rejected on the same grounds are 
equally allowable for the same reasons. 

F. The Rejection of Claims 4 and 5 Under 35 U.S.C. §103(a) 
As Being Unpatentable Over the Jeffs et al Reference 

As noted above, the Jeffs et al reference explicitly teaches a process that utilizes short 

reinforcing fibers and more preferably "short single fibres" as the reinforcing material. In 

stark and total contrast, claims 4 and 5 of the present application refer to a process for 
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manufacturing composite sheets utilizing a web of yarns, in the form of a mat of continuous 
yams, a woven, a knit or an assembly of continuous non-interlaced yarns. In explicitly noting 
a preference for the use of "short single fibres", the Jeffs et al reference explicitly teaches 
away from the yarns of the present invention. It is well established that it is error to find 
obviousness where references "diverge from and teach away from the invention at hand" WL 
Gore and Associates, Inc. v. Oarlock, Inc. 220 USPQ 303, 311 (Fed. Cir. 1983) and In re 
Fine, 5 USPQ 2d 1596, 1599 (Fed. Cir. 1988). Thus, the rejection of claims 4 and 5 is 
improper and should be withdrawn. 

G. CONCLUSION 

In summary, all the pending claims patentably distinguish over the prior art and 
should be formally allowed. Upon careful review and consideration it is believed the 
Examiner will agree with this proposition. Accordingly, the early issuance of a formal Notice 
of Allowance is earnestly solicited. 

Any fees required in connection with this Response may be debited to Deposit 
Account 50-0568. 



Owens Corning 
Patent Dept. Bldg. 21-0 
2790 Columbus Road 
Granville, Ohio 43023 
(740) 321-5359 , 



Respectfully submitted, 




Dated: 




10 



APPENDIX 



10/538357 

JC20 Rec*d PCT/PTO 1 3 JUNMtf 

DOCKET NO.: 273765US0PCT U WUAUUUD 

IN THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OPFTCF. 

IN RE APPLICATION OF: Philippe PARDO, et al. 
SERIAL NO.: NEW U.S. PCT APPLICATION 
FILED: HEREWITH 

INTERNATIONAL APPLICATION NO.: PCT/FR03/03648 
INTERNATIONAL FILING DATE: December 10, 2003 

FOR: PROCESS AND INSTALLATION FOR MANUFACTURING A COMPOSITE SHEET 

REQUEST FOR PRIORITY UNDER 35 U.S.C. 119 
AND THE INTERNATIONAL CONVENTION 

Commissioner for Patents 
Alexandria, Virginia 22313 

00 

Sir- TJ 

CO 

In the matter of the above-identified application for patent, notice is hereby given that H 
the applicant claims as priority: 

> 

COUNTRY APPLICATION NO DAY/MONTH ATTAR F= 

France 02 16043 13 December 2002 g 

re- 
certified copies of the corresponding Convention application^) were submitted to the ^ 

International Bureau in PCT Application No. PCT/FR03/03648. Receipt of the certified p 

copy(s) by the International Bureau in a timely manner under PCT Rule 17.1(a) has been ~Q 

acknowledged as evidenced by the attached PCT/IB/304. "< 

Respectfully submitted, 

OBLON, SPIVAK, McCLELLAND, 

MATER &NEUSTADT, P.C. 



Norman F. Obion 
_ Attorney of Record 

Customer Number Registration No. 24,618 

22850 SurinderSachar 

Registration No. 34.423 

(703)413-3000 

Fax No. (703) 413-2220 
(OSMMN 08/03) 




Y U I 1 ft A K $ ft I 4 C 



*?« 13 §5 ZOOS IN 5 ! PCW#K'S 3 6 * 8 



tiHsnruT 
u pfloppiffra 

1MPU8TRIGLLB 




BREVET D 'INVENTION 



CERTIFICAT D'UTILITE - CERTIFICAT D'ADDITION 



COPIE OFFICIELLE 

Le Directeur general de hnstitut national de la prppriete 
industrielie certifie.que le document ci-annexe est lacopie 
certifiee conforms d'une demande de titre de propria 
Industrielle depos6e h I'lnstitut - 



FaiU Paris, le. 



1 I DEC, 2003 



DOCUMENT DE PMOMTfe 

PRESENTS OU TRANSMIS 
COMFORMfiMENT A LA 
RfeGLEm.a)OUb) 



SIEGE 



Pour le Dfrectegr general <fe Hnsfflut 
rational de la pmprtete Industrteile 
U Cbef du D*&artemerrt des brevets 




Martin* PLANCHE 



INST ITBT 2«tt*,n>»tfaSairttP<tertboa^ 



RATIONAL fit! 



i » 133(0)1 53 04 S3 04 

IA PR Of* R I HTR T*J**eJdi 35^)153 04 4*23 
IflDUBTRlStLB WW^pLfr 




■ r nu-u imiirrnr 

Uncr»tm 

iHDtfltllTUf 

26 Ms, are 6t Saint P&erchourfc 

SK^«M W 53 04 Wfa* : 01 « 94 86 54 



CERT1FICAT FUTILITY 

Cods de U prapftett tnteileciuelte - Uvre VI 

REQUETE EN DtUVRANCE 1/2 
*^ RempBHmperaUvement fa 26me page. 

Get lmprim6 est & rempUr tisfoteman* a Tencre note 



rbm^^C 2002 
UEU 75 1NPI PARIS F 

0216043 

N'ffEWRECSTIlEMEHT 
NWtOMW- ATTfflBUt PAH LiNd 



Vos references pour ce dossier 
iracumi) PaC4 2002076 FR 



"SB NOW ET ADRESSE DU DEMANDEUR OU DU MANDATAIRE 
A QUI LA CORRESPONDANCE DOIT ETRE ADRESSEE 

n 

CHOSSON Patricia et/ou MULLER Ren6 

SAINT-GOBAIN KECHERCHE 
39 Quat Luclon Lcfranc 
F-93300 AUBERVn-LIERS 
FRANCE ; • 



Confirmation d'un depot par talecople Kl N° attnbue par flHH a la tftoph W2033 



WATUHE DH LA DEMANDE 



Demands de brevet 



Cochezl'ime das 4 cases suftantes 



13 



Demands da certlficat d'uUlite 



Demande divfsionnaire 



□ 



Date 1_.A / J 

Date L_ Z 1 



Transformation d'une demande de O 
brev et europeen QzmmxdtfohK&Unffiah \ N q 
j TITHE DE I/INVENTION <20O carfsct&rcscu ospacos wjudmum) 

PROCEDE ET DJSPOSITIF DE FABRICATION DW PLAQUE COMPOSITE 



L^J^.JL J 



DECLARATION DE PfflO&JTE 
OU REQUITE DU BENEFICE DE 
LADATEDEDfr'fiTD'UNE 
DEMANDE ANTfefUEURE FRANQAISE 



Paysou 
Date L 



Pays ou organisation 
Date / / 



DEMANDEUR 



Nom ou denomination soctate 



Prenoms 



Forma Jurtdlque 



N* SIREN 



Code AP&NAF 



Adresse 



Hue 



Pays on organisation . 

Data „U „M I N° 

□ S^n y a d'aotras prlorltes, cochez la casa et irtPfcea HmpHme ttSultett 

□ S ! !l y a d'auvas demandears, cache* la Ease et trtfflsez Htnprltna nSatte^ 



SA1NT-GOBAIN VETROTEX FRANCE S,A, 



130, Avenue desFoIlaz 



Code postaUtvllte 



Pays 

Nationaifte 



N° de t&lephone (factiMtf) 



Adresse electranique (facuhalij) 



73000 



CHAMBERY 



FRANCE 



ftaacaise 



33 47996 82 00 



33 4 79 96 8400 




urinific 



BREVET HfWVENTIO^ 
CERTIFICAT D'UTILnt 

REQUETEENDEUVRANCE 2/2 




r#fBec 2oS3 lflftrtr 

UE u75 IMP! PARIS F 

K*DtNB£G!$TBSMENT 021 6CX43 
HAtlOHAt ATTOSUt PAR Utffl 




Vos references pource dossier t 

(jhwltatff) 


P&C4 20D2076FR 


grg MANDATA1RE 




Nom 


CHOSSON 


Prenom 


Patricia 


Cabinet oti Societe 


SAIKT-GOBA3N RECHERCHE 


N °de pouvotr permanent et/ou 
de Hen coRtraduel 


422-5/S.QGd 


Adresse 


Rue 


39 Quai Lucien Lefrano 


Code postal et vllle 


93300 AUBERVILLIERS 


N* de telephone (factt!ta!0 


0148 3959 38 


N* de tetecople (factiTtaltf) 


01 4834S6 96 


Adresse a lectronfque (foai\M\f) 




g| mVIKTBUR (S) 




Les Inventeurs sont les demandeurs 


( x Hon Dans ce cas f ournlr tirto designation ti'f ttv enteurts) ceparee 


gg RAPPORT DE RECHERCHE 


Uniquemetit pour una demands tte brevet (y cortipHs division et transformation) 


litablissement immedlat 
ou elabll&sement differe 


m 
n 


Paternent echelonne de la redevance 


Palomcnt en deux verseroenta, unique merit pour les pereonnes physiques 

□Oul 

iZlNon 


M RftNJCTfONDUTAUX 
PES REDEVAHCES 


Unlquomerrt pour les personnel physiques J 
□Requlse pour la premiere fofs pour cette invention (jQiitdrowt avisddfjonimpteHfan) 
tlRequIse anterleurement a ce depdt (johutw urn copfo d$ la J&tston d'admJssion 
pour Rzte invention ou indiqmrsa ttffwtca) : 




St vous avex irtHfeg l f lmprlm£ uSuIten, 
Indlquez f e nombre de pages loTntee 






B3 SIGNATURE DU DEfVtANDEUR 
OU DU IVJANDATAIRE 
{Rom at qualftt du slgnatalre) 

Patricia CHOSSON *T 
Pouvoir n° 422-5/S.O06 ' 


VISA DE LA PREFECTURE 
OU PEUINPf 


U tot n°7M7 du 6 Janvier 1978 relative a llnfoimatiQue, aux fichters et aux liberies s'appliqua aux reponses faltes k ce fbrmulalre, 



Eile gararrtH un draft d'acces et de rectification pour les dowiees vous concemant aupres de UNPL 




PROCEDE ET DISPOSIT1F DE FABRICATION D'UNE PLAQUE COMPOSITE 

5 ■ 

La pr6sente Invention se rapporte a un precede et un dispositif de 
fabrication en continu d'une plaque composite comprenant une matrice 
thermoplastique ou thermodurcissabie et des fils de renforcement, et une couche 
10 d'un revetement ameliorant i'aspect de surface, cette plaque 6tant pius 
particutierement destinee a ia realisation de panneaux pour vehicuies ou 
conteneurs de transport ou de stockage de marcbandises. 

Plus precisement, invention concerne un proc£d6, et le dispositif 
permettant sa mise en ceuvre, qui consiste a appliquer sur une nappe de fiis 
15 deposee en continu sur un substrat en mouvement une poudre d'une matiere 
apte a reagir sous I'effet de la chaleur pour former une couche de revStemerit. 
ladite nappe comprenant au moins une matiere organique, thermoplastique ou.- 
thermodurcissabie, et au moins une mattere de renforcement, a chauffer puis& 
comprimer i'ensembte ainsi obtenu pour former une plaque composite. ; ■ • 

20 Les parois des camions, remorques et conteneurs servant au transport - ou 

au stockage de rnarchandises sont formees de panneaux en general constituSs 
d'une matiere thermoplastique ou thermodurcissabie integrant des fils de 
renforcement, notamment en verre, et d'une couche de finitlon qui a pour fonctlon 
d'ameiiorer I'aspect de la surface visible de I'exterieur. Principalement, ia couche 
25 de finitlon permet d'attenuer I'effet de « marquage » lie a la presence des fils de 
renfort au voisinage de la surface, en d'autres termes de la rendre plus lisse et 
eventueiiement plus briilante. L'aspect esthetique n'est pas ie seul avantage 
procure par la couche : i'etat de surface etant ameilore, il devient plus facile 
d'appliquer des motifs et des inscriptions, par exempie au moyen d'une peinture 
30 ou sous la forme d'autocollants, ou d'en maintenir l'6tat de proprete. 

Les parois des camions, remorques et conteneurs sont constitutes chacune 
d'un panneau d'un seul tenant de dimension importante pouvant ailer jusqu'a 3,5 

r 

metres de iarge et 17 de metres de long, voire davantage. 



• 



2 

Plusieurs methodes connues permettent de fabrtquer ces panneaux. 
Una premiere methode consiste a former une bande continue a partir d'une 
ml^rice'comprerianfdes 

a former la couche de revetement, et a couper ladite bande aux dimensions 
5 requises pour former le panneau composite final. 

Obtenir des panneaux de grande iargeur impose de disposer d'un film de 
largeur au moins 6gale a ceile du panneau. La realisation de te!s films est difficile 
et aussi tr§s coQteuse car eile n^cesslte des machines specialement adaptees a 
ces grandes largeurs. On peut obtenir et deposer le fiim dtrectement par extrusion 
10 au moment de la fabrication du panneau ou se procurer le film de|S enroule sous 
forme de bobines. Pour des iargeurs superieures & 2 metres, il n'est pas 
envtsageable de proceder par extrusion car ie coQt de ia machine est bien trop 
6iev6. 

Aveo les bobines, s'ajoutent des probiemes Ites a la confection (tailte des 
15 bobines, qualite du film), au stockage et a ('obligation d'avoir un film sp6cifique 
pour chaque type de panneau, notamment au niveau de la couleur. 
Classiquement, on paliie ces inconvenients par ('utilisation de piusieurs films de 
moindre largeur juxtaposes ou se recouvrant partiellement au niveau des bonds 
pour s'adapter a ia taille du panneau. Le panneau final n'est cependant pas 
20 satisfatsant car il subsiste des marques visibles au niveau de I'assemblage des 
films. 

Une autre methode consiste a. dScouper la bande de la premiere methode 
ci-dessus aux dimensions du panneau, puis a appliquer le revetement sous forme 
de'peinture. 

25 La nature du materiau utilise ne permet pas a ta peinture de s'accrocher 

correctement par application directe. C'est pourquoi, if est generalement 
preconise de trailer prealabiement la surface a revel ir, par exempie en appiiquant 
un primaire d'adhirence ou encore par un traitement au moyen d'une flamme 
(« fiammage ») ou par effet Corona, Sur ia surface traitee, El est generalement 

30 applique une couche d'un primaire «garnissant» ayant la conslstance d'un 
mastic et qui serf a masquer ies irregularites de surface. Sur le primaire, 
6ventuellement aprds une etape de poncage, est appliquee la couche de peinture 
qui forme ia couche de finition proprement dite. 




Si cette methode donne une grande liberty dans le cholx de la couleur, eile 
presents aussi des in conveniens. Sa mise en osuvre requiert une cabine de 
peinture apte a recevoir des panneaux de grande dimension, de surcrott devant 
etre equipee de moyen pour utiliser en toute securite des peintures a base de 
solvants organiques indesirabies tant pour les utilisateurs que pour 
I'environnement, et pour maintenir ies panneaux a I'abri des poussieres. 

II s'agit ici d'un procede discontinu dans lequel chaque panneau est traite 
indlvidueilement selon un cycle de traitemeni relativement long : a titre d'exemple, 
aveo ie primaire d'adherence, plusieurs heures de sechage sont necessaires 
avant de pouvoir appliquer les couches suivantes. 

La presente invention a pour but de fournir un procede qui permet ia 
fabrication rapide et en continu de plaques composites possedant un revetement 
ameliorant I'aspect de surface qui presentent des dimensions Importantes, 
notamment une grande targeur- 

La presente invention a egalement pour but de fournir un procede dans., 
lequei on forme le revetement sur la plaque composite par application d'une^ 

poudre. - J 
Ces buts sont atteints grace au procede selon 1'invention comprenant au^ 

moins les etapes suivantes : 

- on depose en continu sur un substrat en mouvement une nappe de fiis, 
cette nappe comprenant au moins une matiere organique et au moins une 
matiere de renforcement 

- on depose sur au moins une face de ladite nappe une poudre d'une 
matiere organique apte a former une couche de rev§tement sous Taction 
de la chaleur, 

- on chauffe la nappe revetue de la poudre a une temperature sufftsante 
pour fondre la poudre 

- on comprime la nappe et on la refroidjt de facon a former une bande 
composite 

- on decoupe la bande sous la forme de plaques ou on i'enroule sur un 
support en rotation. 
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La nappe de fils est formee d'au moins une matiere organique, 

thermopfasftque ou thermodurcissable, formant la matrice et d'au mofns une 
" ~ maltere aple ^renfbrceTfadTte mafrfcel 

A titre de matitre pouvant former la matrice, on peut citer les matures 
5 thermoplastiques telles que les polyolefines, par exemple le polyethylene et le 
polypropylene, les polyesters, par exemple le polyethylene terephtalate (PET) et 
le polybutylene terephtalate (PBT), les polyamides, par exemple les polyamides 6, 
6-6, 11 ou 12, le poiychlorure de vlnyle (PVC) ou les homopolymeres ou 
copoiymtres acryllques, et les matieres thermodurcissables telles que les rtsines 
10 epoxy, les resines polyester Insaturees, les polyvinyl esters ou les resines 
phenoliques. 

La matiere de renforcement peut etre tout type de matitre susceptible d'etre 
obtenue sous la forme de fils, par exemple le verre, le carbone ou Paramide. 

En general, la nappe est constitute d'une mature de renforcement, 

15 avantageusement du verre, et d'une ou eventuellement plusieurs matieres 
organiques thermoplastiques, avantageusement du polyethylene, du 
polypropylene,- un polyester (PET, PBT) ou un polyamide, ou thermodurcissable, 
avantageusement une resine epoxy, une resine polyester insaturee, un polyvinyl 
ester ou une resine phenolique. De preference, la nappe est constitute de verre 

20 et de matiere(s) organique(s) thermop!astique{s). 

, • La nappe comprend generalement entre 20 et 90 % en poids de matiere de 
renforcement, de preference sous forme de verre, de preference entre 30 et 85 % 
et de maniere particulitrement prtftrte entre 40 et 80 % en poids de matiere de 
renforcement. Elle peut etre constitute pour tout ou partie de fils de matiere 

25 thermoplastique et de fils de matiere de renforcement, ces fils etant de preference 
disposes en alternance dans la nappe et etant avantageusement intimement 
melanges. La nappe peut encore comprendre des fiis mixtes obtenus par la 
reunion et ie bobinage simuitane des fils ou des filaments de I'une des matieres 
organiques thermoplastiques et de renfort, ces fils mixtes pouvant etre melanges 

30 avec des fits constitues uniquement d'une matiere organique thermoplastique 
et/ou d'une matiere de renforcement. La nappe peut aussi ttre constitute pour 
tout ou partie de fils de matitre de renforcement enduits de matiere organique 
thermodurcissable. 
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De preference la nappe comprencj au moins 50 %, avantageusement au 
moins 80 % et de facon preferee 100 % en polds de fils co-meles. 

Par fils cc-meles, on entend roi des fits composes de filaments de verre et de 
filaments de matfere organique thermoplastique intimement metes, Ces fits 
5 peuvent etre obtenus par des moyens mecaniques decrits par exemple dans le 
brevet US-A- 4 818 318. Dans les conditions de ce brevet, tes fils de renfort et les 
fils thermopiastiques sont extraits de leurs enroulements respectifs, puis les 
filaments qui les constituent sont separes sous la forme de deux nappes de meme 
largeur. Ces nappes sont ensuite mises en contact I'une avec I'autre pour ne 
10 former qu'une seule nappe en alternant aussi regulierement que possible ies 
deux sortes de filaments, puis les filaments meles sont reunis en un seul fll. 

Par fils co-meles, il faut egalement entendre tes fils qui sont directement 
obtenus lors de la fabrication des filaments organiques thermopiastiques et des 
filaments de verre, par exemple comme decrits dans EP-A- 0 599 695 et EP-A- 0. 
15 616 055. Les filaments obtenus par extrusion et etirage mecanique d'une matiere, 
organique thermoplastique a i'etat fondu sont ainsi etires sous la forme d'une^ 
nappe et sont males a un faisceau ou a une nappe de filaments de verre {ou sont^ 
projetes dans ledit faisceau ou ladlte nappe),, iesdits filaments de verre etant^. 
egalement en cours d'etirage. On prefere ces fils car la repartition des filaments. 
20 est plus reguliere que dans les fils co-meles obtenus d'une autre maniere. 

.... La nappe de fils peut se presenter sous la forme d'un mat de fils continus ou 
coupes, d'un tissu, d'un tricot ou d'un ensemble de fils continus non entrelaces, 
par exemple une grille ou un tricot chaTne avec insertion de trame. La nappe peut 
comprendre une ou piusieurs des structures precitees disposes selon des 
25 directions pouvant varier dans une large mesure, ces structures pouvartt en outre 
etre liees entre elles par diverses methodes, par exemple par aiguilletage, 
couture-tricotage au moyen d'un fi! de liage ou collage, Selon un mode de 
realisation prefere, la nappe se presente exclusivement sous la forme d'au moins 
un tissu et/ou un tricot ettou un ensemble de fils continus non entrelaces, forme 
30 au moins en partie de fils co-meles. 

Les tissus entrant dans le cadre de ('Invention comprennent des fils co- 
meles qui peuvent etre des fils de trame ou de chaTne, de preference les deux a 
la fois. 



La nappe de fiis se deplagant £ una Vitesse comprise par exemple entre 0,5 
*et 10 m/min passe dans un dispositif permettant Implication de la mature de 
'f^y^j^^^ i^ TormelfuTie^ MnrnTqui per mefd'obtenlr " 
une repartition uniforms de !a poudre peut etre utilise. On peut notamment falre 
5 passer la nappe au travers d'un lit de poudre dont la hauteur en sortie est r£giee 
au moyen d'un racle permettant le d6p6t d'une epaisseur constante de poudre. 
On peut aussi utiliser un dispositif de poudrage comprenant un ou plusleurs 
cyllndres pourvus de ralnures ou de picots, ou un dispositif eiectrostatique 
operant par projection de la poudre sur Ja nappe et ies particules de poudre 6tant 
10 retenues en surface du fait de la difference de potentiel eiectrique, Lorsque 
I'operation de poudrage conGerne la face inferieure de la nappe, ii est necessafre 
d'associer au dispositif eiectrostatique un moyen permettant de chauffer la poudre 
avant de la projeter afin que Ies particules adherent sur !a nappe et ne retombent 
pas ensuite par gravity 
15 L^paisseur de la couche de poudre est ajustee de mantere £ obtenir un 

reveternent sur la bande composite finale ayant une epaisseur comprise entre 0,3 
et 1 mm, de preference entre 0,5 et 0,8 mm. 

En general, la poudre est constituee de particules de matfere 
thermoplasttque ou thermodurcissabfe, de preference pr£sentant un pouvoir 
20 filmogSne eieve. De preference encore* la poudre permet de conferer au 
revetement final une opacite suffisante pour rendre invisibles Ies filaments de 
renforcement dans la matrice. 

La matiere thermoplastique peut etre choisfe parmi fes poiyoiefines, sous 
forme d'homopoiymeres tels que le polyethylene ou le polypropylene, ou de 
25 copolymers , (es polyamides, Ies polyester et le PV(X 

La matiere thermodurcissable est quant 3 eile choisie parmi Ies epoxy, Ies 
polyesters, Ies polyurethanes et Ies composes phenoliques. 

De preference, lorsque la poudre est appliquee directement sur la nappe, 
sans structure intermediate comme cela est indique plus loin, celle-ci est de 
30 m§me nature que la matrice. 

La poudre peut en outre comprendre des additifs tels que des pigments de 
couleur, des agents anti-UV, des agents anti-graffitis, des agents permettant 
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La nappe de fils se depiacant a une Vitesse comprise par example entre 0,5 
et 10 m/min passe dans un dispositif permettant 1'application de ia matiere de 
revetement sous ia forme d'une poudre. Tout dispositif oonnu qui permet d'obtenir 
une repartition uniforme de la poudre peut etre utilise. On peut notamment faire 
5 passer la nappe au travers d'un lit de poudre dont la hauteur en sortie est reglee 
au moyen d'un racle permettant le depdt d'une epaisseur constante de poudre. 
On peut aussi utiliser un dispositif de poudrage comprenant un ou plusieurs 
cylindres pourvus de ralnures ou de picots, ou un dispositif electrostatique 
operant par projection de la poudre sur la nappe et les particuies de poudre etant 
10 retenues en surface du fait de la difference de potentiel electrique (poudreur 
electrostatique). Lorsque l'operatlon de poudrage concerns ia face inferieure de 
la nappe, tl est necessalre d'associer au dispositif electrostatique un moyen 
permettant de chauffer ia poudre avant de ia projeter afin que tes particuies 
adherent sur la nappe et ne retombent pas ensuite par gravite. 
15 L'epaisseur de la couche de poudre est ajustee de maniere a obtenir un 

revetement sur la bande composite finale ayant uhe epaisseur comprise entrajp;3 
et 1 mm, de preference entre 0,5 et 0,8 mm. 

En general, la poudre est constitute de particuies de mature 
thermoplastique ou thermodurcissabie, de preference pr&sentant un poyvoir 
20 filmogene eleve. De preference encore, la poudre permet de conferer au 
revetement final une opacite suffisante pour rendre invisibles les filaments de 
renforcement dans ia matrice. 

La matters thermoplastique peut etre chotsie parmi ies polyolefines, sous 
.forme d'homopolymeres tels que le polyethylene ou le polypropylene, ou de 
25 copolymeres , les polyamides, les polyesters et le PVC. 

La matiere thermodurcissabie est quant a elle choisie parmi les epoxy, les 
polyesters, les polyur^thanes et les composes phenoliques. 

De preference, lorsque la poudre est appliques directement sur la nappe, 
sans structure intermediaire comme cela est indique plus loin, celle-ci est de 
30 mdme nature que la matrice. 

La poudre peut en outre comprendre des additifs tels que des pigments de 
couleur, des agents anti-UV, des agents anti^raffitis, des agents permettant 




d'anrieiiorer !a resistance aux chocs (gravillons) et aux rayures, des agents anti- 
fouling, des agents d'ignifugatlon, 

Laleneurfofaleen adSifffs'e^ 

de la poudre, et de preference est Interfeure k 10 %. 
5 La nappe de fils rev£tue de Ea poudre passe ensuite dans une zone oti eile 

est chauffee k une temperature suffisante pour permettre (a transformation de la 
nappe de fils en une matrice au sein de laquelie les fits de renforcement se 
trouvent noy6a, et la fusion de la poudre en un film de revStement 

Pour etre suffisante, la temperature se dolt d'etre superieure k la 

10 temperature de fusion de la matfere organique ayant le point de fusion ie plus 
haut. Par ailfeurs, la temperature doit demeurer infdrieure k la temperature de 
degradation de la mattere ayant Ie point de fusion le plus bas. Dans le contexte 
de ('invention, la temperature de degradation, est la temperature k laquelie la 
matiere commence k £tre alteree, cette alteration pouvant se traduire par une 

15 decomposition (inflammation), une perte dlntegrite (fJuage) et/ou un changement 
de couleur flaunissement). 

A titre d'exempie, ia temperature de chauffage peut §tre de fordre de 100 k 
300°C, notamment de Pordre de 200 k 220*C lorsque la nappe est constituee de 
verre et de polypropylene et que le rev£tement est k base de polypropylene. 

20 Le chauffage peut se faire de plusieurs mani6res, par example a l'aide d'un 

dispositif rayonnant de type infrarouge tei qu'un four, des panneaux ou des 
tampes t k i'aide d'un dispositif permettant de souffier de I'alr chaud tei qu'un four 
k convection forcee, k Paide d'un dispositif de chauffage par contact tei que des 
cydndres chauffes, ou encore a I'aide d'une machine de contre-collage a double- 

25 bande. Le chauffage peut combiner pfusreurs des moyens preciies, 

. Dans de nombreux cas, il est preferable de faire sulvre Tetape de chauffage 
par une etape de consolidation qui consiste k soumettre Pensemble forme a une 
compression dans un dispositif approprie, par exempfe une calandre k deux 
cylindres. La force app!iqu6e est fonction de la nature des fils de fa nappe et de fa 

30 rheologie de la matiere de revetement, et elle peut verier de 1 k 100 bars. 

La presston exercee dans ie dispositif de compression permet de compacter 
la nappe de flis et de rendre homogSne la couche de rev£tement notamment en 




tui donnant une epaisseur constante, la structure obtenue se trouvant par ia suite 
figee par refroidissement. 

Le refroidissement peut se faire en partie pendant la compression, par 
example par le biais des cyiindres malntenus a une temperature inferieure au 
point de solidification de la matiere de plus bas point de fusion, par exemple entre 
10 et 130 C C, de preference a une temperature Inferieure a 8Q°C, et mieux encore 
inferieure a 60°C. . 

U disposittf de compression peut egalement etre constitue de plusieurs 
calandres, notamment lorsque i'epaisseur estelevee ou si Ton souhaite un degre 
de planeite important et/ou une cadence de production elevee. 

. Pour evlter que le revetement n'adhere aux parois des cyiindres, il est 
preferable de les recouvrir d'un revetement anti-adherant tel que du PTFE ou 
d'intercaier un materiau aux proprietes anti-adhesives entre la nappe recouverte 
de la poudre et les cyiindres. Qe materiau peut etre par exemple un film en papier 
silicone, a usage unique ou non, ou une bande sans fin en toile enduite de PTFE.. 

Seion un mode de realisation, le dispositif de compression se presente sous ; , 
la forme d'une presse a bandes, par exemple en acier, en toile de verre ou en. 
toile d'aramide, preferentiellement enduites de PTFE. De preference, la presse^ 
comprend en outre une zone chaude en amont du dispositif de compression, et 
une zone frolde en aval, les elements chauffants ou de refroidissement etant sous 
la. forme de plaques, de barres ou de cyiindres (calandres). 

Comme deja indique^ le refroidissement peut avoir lieu dans le dispositif de 
compression ou bien il peut etre effectue independamment de la compression, par 
exemple par convection naturelie ou forcee d'air froid ou par passage sur une 
table de refroidissement. 

La bande obtenue au sortir de la zone de refroidissement peut etre enroulee 
sur un mandrin de diametre adapte en fonction de I'epaisseur et de ia rigidite de 
ia bande, ou peut etre decoupee par un dispositif de coupe, par exemple un 
massicot ou une scie circulaire. 

La fabrication de la plaque composite peut etre realisee a partir d'une seufe 
nappe comme decrit ci-dessus ce qui correspond au mode de realisation ie plus 
simple, Cependant, il entre egalement dans le cadre de la presente invention que 
Fan peut former une plaque en associant une ou plusieurs autres nappes de fils 
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de matures et/ou de structures differentes e la nappe precedente en vue de 
former notamment des plaques d'6paisseur plus Importante, Dans ce cas t ies 
nappes ^efils'sdnrde'p 
continus non entreiaces. 
5 De manure g£n£rale, il est possible de d6poser sur au moins une face de la 

nappe de fils, avant Implication de !a poudre, d'autres structures dotees de 
propri§tes sp£cifiques T Ces structures intermediates permettent de corrfferer £ la 
plaque composite finale de meilleures caracterfstiques, par exemple un 
renfbrcement supplemental, et de remplir plusieurs autres fonctcons, 
10 Tout d'abord, elles constituent un moyen de redulre Peffet de « marquage » 

des fits presents e la surface de la rnatrice renfbrcee en constituant une couche 
supplemental dont I'epalsseur peut §tre r6glee en fonction du resultat 
recherche. 

Elles contribuent aussi e ameiiorer TadhSsion de la couche de revStement 
15 sur la rnatrice renforcee, et dans certains cas Tadh6sfon ne peut se fatre que par 
leur intermediate, 

De telles structures permettent aussi d'obtenlr des plaques composites 
all£g§es, 

Enfin, elles produlsent un effet «barriere» en evitant notamment 
20 Hnterpenetration de la couche de rev&tement et de la rnatrice renforcee dans la 
plaque finale, et aussi permettent de conferer e tadite plaque des propriety anti- 
feu, de resistance e Teau et desolation thermique et/ou acoustique. 

Les structures se pr£sentent sous des formes varices : fits ou assemblages 
de fils (grifles, tissus), films, voiles, feullles, panneaux, mousses .... 
25 Elles peuvent etre constitutes pour tout ou partie de polyethylene, de 

polypropylene, de polyester tel que le polyethylene terephtafate (PET) et le 
polybutyldne terephtaiate (PBT) f de polyamides, de polyacryliques, de 
polyurethane, de polyester, de verre, d'un metal, et comprendre des charges (talc, 
carbonate de calcium, balsa, bois, liege)* des adhesifs et des agents ignlfugeants. 
30 Les structures ont une epaisseur qui peut varier dans une large mesure 

selon la matldre utilisee, de 50 micrometres pour les voiles, les films et ies feuilles 
e plusieurs centimetres pour les panneaux. De preference, repaisseur des 
structures varie de 0,5 e 2 mm. 
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La presente invention concerne egaiement un disposit'rf de mise en ceuvre 
du procede, ce dispositif comprenant : 

a) au" moins un dispositif d'aiimentation d'au moins une nappe de fiis, 

b) au moins un dispositif de poudrage, 

5 c) au moins un dispositif de chauffage de ia nappe rev&tue de la poudre, 

d) au moins un dispositif de compression, et eventuellement de 
refroidissement de ia nappe. 
Le dispositif selon invention peut egaiement comprendre au moins un 
dispositif de coupe et/ou au moins un dispositif de coiiecte de la plaque 
10 composite, 

Les plaques obtenues grace au procede de invention sont economlques 
car reatisees en continu. Eljes sont formees d'une matrice, au sein de iaqueile 
sont noyes des filaments de renforcement, protegee par un revetement formant 
une couche de finition homogene, de bel aspect, qui peut recevoir des motife de 

15 decoration et des inscriptions sous forme de peinture, de vernis ou d'autocoilants. 

Les plaques ont generaiement une epaisseur de 1 a 10 mm, de preference J 
a 6 mm, sont rtgides, faciles a couper et presented de bonnes propriety 
mecahiques, en particulier une bonne resistance a t'lmpact (graviitons, greie). On 
peut en outre les utifiser pour ie thermoformage efle mouiage de pieces en 

20 composites, 

... La piaque composite ainsi obtenue peut etre utilisee telle quelle ou etre 
associee a d'autres produits souples ou rigides, notamment pour former des 
panneaux sandwiches ayant un rapport poids/rigidite ameliore, Le produit rigide 
peut se presenter sous la forme de plaques en bois (baisa, aggiomere) ou en 
25 mousse thermoplastlque ou thermodurcissable, ou bien d'une structure alveolee, 
par exemple de type nid d'abeille, a base d'alumrnium, de papier ou de 
polypropylene. La fabrication du panneau s'opere en general en iiant la plaque 
composite a au moins une des faces de la structure precitee par un moyen 
approprte, de preference par collage. Les panneaux a base de mousse peuvent 
30 etre obtenus' a partir d'une piaque de mousse decoupee aux dimensions 
souhaitee, soit §tre extrudee directement sur ia plaque composite puis soumise a 
un calandrage. L'epaisseur des panneaux peut varier de 2 a 100 mm, de 
preference de 10 a 50 mm. 
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Les plaques composites et les panneaux formes a partir de ces plaques 
sont plus particuiierement destines a former des parois utiiisees dans le domaine 
Ties'transpoTtS t^^^ & ^^ 6 ^i^^fq^s7 cWavane§7 camping"^'^ ' ou <$ u 
batiment (bardages, cioisons de constructions legeres). 
5 Les plaques composites presentent I'avantage de pouvoir etre soudees sans 

apport exterieur de matiere, et sont aptes a §tre moulees, notamment par 
thermoformage. En outre, il est facile de Sparer le revetement lorsqu'il a ete 
endommage, simplement en deposant la poudre de revetement, eventuellement 
dispersee dans un liquide ou sous forme de mastic, puis en chauffant On peut en 
10 outre les recycler faciiement sous la forme de granules ou de morceaux de faibie 
dimension pour le moulage par injection ou par compression. 

D'autres avantages sont donnes dans ies dessins su'rvants illustrant 
invention : 

* ia figure 1 represente une vue schematique d'un disposittf permettant la mise 
15 en oeuvre de I'invention dans sa realisation ia plus simple, 

» la figure 2 represente une vue schematique d'un dispositif permettant la mise 
en ceuvre de I'invention selon le mode de realisation prefere, 

La figure 1 represente scnematiquement une ligne de production de plaques 

composites qui comprend en amont au moins un enroulement (1) d'un tfssu de fils 
20 co-meles. Le tissu (2) extrait de cet enroulement passe sur un cylindre de renvoi 

(3) et un cylindre d'appel (4) permettant de reduire la tension de la nappe, puis 

sous un dispositif de poudrage (5) compose d'un cylindre pourvu de rainures (5) 

reiie a la base d'un reservoir (7) rempli de fa poudre de revetement qui repartit la 

poudre sur ia surface du tissu. 
25 Le tissu poudre est alors chauffe sans contact par des panneaux (8) a 

rayonnement infrarouge a une temperature suffisante pour permettre la fusion de 

la matiere organique contenue dans ies fils et de la matiere organique de ia 

poudre. 

Le tissu ainsi chauffe passe entre des cylindres presseurs (9) qui viennent 
30 comprimer Ies matieres organiques fondues sous une force d'environ 5 kN a 50 
kN par metre de Iargeur, puis sur une tabie de refroidissement (10), 
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A la sortie de la table (10), la bande composite (11) refroidie, rigtde, est sort 

decoupee en continu aux dimensions souhaitees par les lames (12) d'une cisaille 
automatlque (non representee) sous la forme de plaques (13). 

Dans une variante, on rempiace le tissu (2) et les rouleaux (3, 4) par un mat 

5 de fils co-meles coupes. Ce mat est obtenu a partir d'enroulements (stratifiis) 
disposes sur un cantre dont les fils sont devtdes, guides et assembles par divers 
organes avant d'entrer dans une machine de coupe (ces elements n'etant pas 
representes). A la sortie, les fits coupes en continu sont recueillis et transformes 
sur !a bande transporteuse (14) sous la forme d'un mat. 

to Dans une autre variante, les fils ne sont pas coupes mais reunis en meches 

qui sont projetees en continu sur la bande transporteuse au moyen d'un dispositif 
d'ejectlon pneumatique (non represents) se depiacant transversalement par 
rapport a ladite bande, suivant un mouvement alternatit pour former un mat (ou 
nappe de fils boucles). 

15 La figure 2 represente schematiquement une installation permettant de 

fabriquer une plaque composite selon le mode de realisation prefere d| 
('Invention. - 

Dans ce mode de realisation, deux tissus de fils co-meles (15, 16) sojjj 
deroules a partir des enroulements (17, 18), pass.ent sur des rouleaux d'appel 
20 (19, 20) avant d'etre reunis sur ta bande transporteuse (21). 

En aval des enroulements (17, 18), sont installes deux rouleaux (22, 23) de 
voile de surface. Les bandes de voile (24, 25) extraites des rouleaux vlennent 
s'appliquer au moyen des rouleaux de detour (26, 27) sur les tissus (1 5, 16). 
• En aval de la bande transporteuse (21) et au-dessus de i'association tissus- 
25 voiles, est installe un dispositif de poudrage (28) comprenant un cylindre rainure 
(29) relie a Un reservoir (30) contenant la poudre de revetement. Selon une 
variante, un deuxieme dispositif (31) de poudrage peut etre installe en dessous 
de Tassociation pour permettre Implication de la poudre sur la face inferieure. Ce 
dispositif est ici compose d'une buse' (32) de projection de la poudre 
30 prealablement chauffee par de fair chaud. 

L'association tissus-voiles revetue de" la poudre est introduce dans une 
presse de contre-collage a plat (33). Cette presse comprend essentiellement deux 
bandes (34, 35) continues mues par un ensemble de rouleaux (36, 37), une zone 
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de chauffage (38), une zone (39) de refroidissement par circulation d'eau, et des 
cylindres presseurs (40) dans lesquels J'association est comprimde et entratnee, 
D&Rg \&pY€Rf&fe~z^ plaques \4Tf£ une' 

temperature perrnettant d'obtenir la fusion des filaments de matfere organique et 
5 de ia poudre, et )es cylindres (40) contribuant a la fois & r6partir la matidre en 
fusion de manure uniforrne au sein de ^association et a compacter les tissus (15, 
16). Dans la deuxfeme zone (39) refroidie par les plaques (42), ('association est 
fig6e et consolid§e. 

A la sortie de la presse (33), on obtient une bande rigide qui est enroul^e 
10 sur un mandrin (43). Chaque face de la bande pn§sente une surface homog6ne et 
lisse, 

Dans une variante, il est possible d'obtenir des plaques composites plus 
6paisses en introduisant soit une structure Gomprenant une matrice organique et 
des fils de renforcement, par exemple sous fonme de fils continus ou coupes, de 
15 tissu(s), de tricot(s) ou de plaque composite* par exemple de m£rne nature que !a 
bands pr6cit6e, soit une structure differente, par exemple des panneaux en 
mousse ou alveoles (44), deposes entre tes tissus (15, 16). Sur la bande 
transpbrteuse (21), les panneaux(44) sont accoies bord & bord. 

Lorsque P6paisseur de la bande est importante et ne permet pas ta collecte 
20 sous forme d'enroulement, celle-ci est couple en panneaux par exemple par une 
scie circuialre p!ac6e sur un chariot suiveur (non repr6sent&). 

Dans une autre variante, les tissus (15 t 16) sont remplacds par deux 
bandes (11) colleges sous forme d'enroutements produites dans ^installation de 
la figure 1. 

25 Les examples suivants illustrent le proced6 seton Hnvention et les produits 

obtenus seion ce proc6d& 
EXEflflPLE 1 

On utilise ^installation d6crite dans la figure 1 pour fabriquer une plaque 
composite de 1,5 m de large et 1,5 mm d'dpaisseur constitute de 60 % en poids 
30 de verre et 40 % en poids de polypropylene. 

On utilise des assemblages de fils continus de 750 g/m* et 1,5 m de large 
comprenant en chaine et en trame de fils co-m§l§s formSs £ partir de stratifils 
(rovings) co-metes de 1870 tex & 60 % en poids de verre et 40 % en poids de 




polypropylene, les fils etant lies en trame par couture-tricotage avec un fil de liage 
en polypropylene. 

Deux assemblages venant de deux enroulements sont superposes sur la 
bande transporteuse et sur ia face superieure de I'ensembie, on applique une 
5 poudre d'un.alliage thermoplastique a base de polyolefine (Plascoaf Talisman 
commercialise par Plascoat) a raison de 500 g/m 2 . L'ensemble defilant a la 
Vitesse de 1,5 m/minute est chauffe entre les panneaux a rayonnement infrarouge 
(longueur: 1 m; temperature': : 200°C) puis entre passe entre les rouleaux 
(diametre : 300 mm ; temperature : 40°C ; entrefer : 1,5 mm) de la calandre. 
10 La plaque composite obtenue a une epaisseur de 1,5 mm et ia surface est 

revetue d'une couche de rev§tement homogene, blanche et brillante, de 0,5 mm 
d'epaisseur. 

EXEfiflPLE 2 

On utilise I'instaliation de la figure 2, . 

15 Sur deux tissus de 745 g/m 2 formes a partir de stratifiis cc-meles de 1 870 tex 

a 60 % en poids de verre et 40 % en poids de polypropylene colore en noir dans 
ia masse, serge 2 lie 2, de 1,5 m de targeur, on depose un voile de polyester 
70 g/rn 2 lie « jet fluid » (Reference NLC 10 /701 commercialise par PGI) et o|» 
applique la poudre d'alliage thermoplastique de I'exemple 1 a raison de 500 g/mj. 

20 L'ensemble est fntroduit dans une presse a double bande comprenant une zone 
chauffee a 220°C, une calandre a deux cylindres (pression : 1,5 bar (0,15 MPa)) 
et une zone de refroidissement a 20°C. La presse fonctionne a une Vitesse de 2 
metres par minute. 

' On obtient une plaque de 1,5 mm d'epaisseur comprenant une couche de 
25 revdtement homogene et britiant, de couleur blanche. 
EXEMPLE 3 

On procfede dans les conditions de I'exemple 1 . 

Sur un iissu de 1485 g/m 2 forme a partir de stratifiis co-meles de 1870 tex a 
60 % en poids de verre et 40 % en poids de polypropylene noir, serge 2 lie 2, de 
30 1,5 m de cote, on depose un voile de verre a 50 g/m 2 et on applique la poudre 
d'alliage thermoplastique de I'exemple 1 a raison de 500 g/m 3 . 



L'ensemble defilant a la Vitesse de 1,5 m/rtiinute est cbauffe entre les 
panneaux £ rayonnement infrarouge (temperature : 22G°G) puis entre passe dans 
^TaWanQre. 

La plaque composite obtenue a une epaisseur de 1,5 mm. Elle est decoupe© 
5 et cJiau1T6e & 220°C pendant 1 minute dans un four & infrarouge, puis elie est 
transferee dans une presse constitute d'un moule rectangulaire et d'un contre- 
moute reguie a 60°C et soumise & une pression 40 bars (4 MPa) pendant 1 
minute, 

Apres demoulage, on obtient une boite de 150 mm de large, 200 mm de long 
10 et 20 rnm de hauteur presentant un rev£tement homogene et aucun defaut de 
repartition de la mature. 
EXERflPLE 4 

On utilise une installation telle que decrite dans la figure 2 pour former en 
continu des panneaux sandwiches de 1,5 m de large, 2,4 m de long, 22,5 mm 
15 d'6palsseur constitute d'une mousse de polyurethane revetue de plaques 
composites constitutes de 60 % en poids de verre et 40 % en pofds de 
polypropylene;* 

Des panneaux de mousse de polyurethane (longueur ; 1,55 m, largeur : 1,2 
m, epaisseur: 20 mm, density : 100 kg/m 3 ; reference SPF 100 commercialises 
20 par SAITEC) sont juxtaposes sur le convoyeun 

En cours de d£p!acement ( les panneaux sont revdtus sur leurs faces 
superieyre et inferieure d'un tissu de 1485 tex, serge 4 fie 4, constitue de fils de 
stratififs co-m©I6s & 60 % en poids de verre et 40 % en poids de polypropylene, 
puis d*un voile de polyester (NLC 10/701 commercialise par PGl) a 70 g/m 2 , Ii6 jet 
25 fluida 

Les dispositifs de poudrage delivrent 500 g/m* de poudre thermoplastlque 
(Plascoat^ Talisman commercialise par Plascoat) sur chaque face de l'ensemble. 
La temperature de la poudre projetee sur la face inferieure est d'environ 180°C, 

Dans la presse a bande de toile de verre enduite de PTFE, la premiere zone 
30 a longueur de 1 m et la temperature est d'environ 210°C t la deuxieme zone de 4 
m de longueur est maintenue 6 environ 20°C et la cajandre est composee de 
deux rouleaux de 400 mm de diametre appuyant chacun avec une force de 2 kN 
sur I'ensembie, L'entrefer de la calandre est de 22 mm. 
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Le panneau composite sort en continu avec une Vitesse de 0,7 m/min puis ii 
est coupe a I'aide d'une scie circulaire en panneaux de 1,5 m de large et 2,4 m de 
long. 

Les bandes composites revetant chaque face des panneaux presentent un 
taux de vide inferieur a 3 % et une couche de revetement homogene, de couieur 
blanche. 

E^BflPLES ... 

On procede dans les conditions de t'exempie 4 modlfie en ce que les 
panneaux ont une largeur de 2,9 m et une epaisseur de 80 mm, et que Ton utilise 
une presse & double-bande en acler comprenant une zone chauffee de 3 m de • 
longueur et une zone froide de meme longueur exergant une pression de 2 bars 
(0,2 MPa), sans calandre entre ies deux zones. 

On forme ainsi des panneaux composites de 2,9 m de large, 12 m de long et 
82,5 mm d'epaisseur. 

EXEflflPLE 6 

On utilise Installation decrfte dans ia figure 2 pour fabrlquer des panneaux. 
a structure alveolee en polypropylene de 2,9 m de large, 12 m de long, 52,5 mm 
d'epaisseur revetus de plaques composites constitutes de 60 % en jjoids . de 
verre et 40 % en poids de polypropylene noir colors dans la masse. ; 

Les structures en ame sont constitutes de panneaux alveoles de- type nid 
d'abeille en polypropylene (longueur : 2,95 m, largeur : 1 ,2 m, tpalsseur ; 50 mm, 
densite : 80 kg/m 3 ) deposes sur le convoyeur de maniere jointive, 

Au cours de leur dtplacement, les faces suptrleure et inferieure sont 
revetues d'une plaque composite obtenue dans les conditions de I'exemple 3. 

La temperature de la premtere zone chaude de ia presse a bande est 
d'environ 210°C, celte de la deuxieme zone est d'environ 20°C et la calandre, 
dont I'entrefer est egal a 52 mm, exerce une pression de 2 bars (0,2 MPa) sur 
I'ensemble. 

Le panneau composite sort en continu avec une Vitesse de 2 m/min puis II 
est decoupt en rectangles. 
EXEflfiPLE 7 

Pour former en continu une plaque composite de 2,9 m de large et 16 mm 
d'epaisseur constitute d'une mousse de polypropylene expanses renforcee par 
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des fils de verre revenue de plaques composites constitutes de 60 % en poids dp 

verre et 40 % en poids de polypropylene, on utilise une installation telle que 

tlSSHSlSnSl&'fig^ 

mousse situ6 en amont du convoyeur. 
5 La mousse d'§me est formee dans une fiitere plate (non representee) par 

extrusion a partir d'une composition de polypropylene comprenant 1 0 % en poids 

de fibres de verre coupes de longueur inferieure a 1 mm, et deposee sur !e 

convoyeur. La mousse a une epaisseur de 14mm a la sortie de la filiere, une 

fargeur de 2,95 m et une densite egaie a 300 kg/m 3 . 
10 En aval, les faces superieure et inferieure de la mousse sont revetues d'un 

tissu de 1485 g/m a de stratiftfs co-meles a 60 % en poids de verre et 40 % en 

poids de polypropylene serge 4 lie 4, puis d'un voile de polyester (NLC 10 

commercialise par PGI) de 70 g/m 2 , lie jet fluid. 

Les dispositifs de poudrage delivrent 600 g/m 2 de poudre thermoplastique 
15 (Plascoaf PPA 571 HES commercialise parPlascoat) sur chaque face de 

I'ensemble. La temperature de la poudre projetee sur la face inferieure est 

d'environ 160°C. 

La presse est une presse a bandes en acier comprenant une premiere zone 
de 3 m de long environ 220°G, une deuxieme zone de m§me longueur a environ 
20 20°C et une calandre composee de deux rouleaux exercant une pression de 5 
bars (0,5 MPa) sur I'ensemble. L'entrefer de presse est regie a 16 mm. 

La plaque composite sort en continu a la Vitesse de 2 m/mln puis elle est 
d6coupee en panneaux. 

Le revetement de la plaque alnsl obtenue est d'excellente qualite : il a 
25 notamment un be! aspect brillant Ceci s'explique par le fait que la mousse 
continue a s'expanser sous I'effet de la chaleur dans la premiere zone de la 
bande et que pression elevee de la presse permet d'avoir une bonne 
consolidation de la couche de rev&tement. 




EXEMPLE 8 

On precede dans les conditions de I'exemple 2 modifie en ce que Ton utilise 
des tissus de 745 g/m 2 de fits de verre (60 % en poids)'preimpregnes d'une resine 
epoxy thermodurcissable portee au stade B de la polymerisation (40 % en poids). 

La presse a double-bande est chauffee a 180X et fonctionne a 1m/min. 

On obtient une plaque de 1,5 mm d'epaisseur comprenant une couche de 
revetement homogene et briliant, de couleur blanche. 

EXEMPLE 9 fcoiriparatm 

On procede dans les conditions de I'exemple 1 modifie en ce que ia poudre 
de revetement est depos6e sur la nappe de fils a raison de 390 g/m 2 , 

. Le revetement de fa plaque composite ainsi formee n'est pas homogene et 
laisse entrevoir la trame du tissu par transparence a plusieurs endroits. 
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REVENDICATIONS 

IV'ProcMede" faBrfcallon i diljTaqtTes'composites dans iequeF : 

- on depose en continu sur un substrat en mouvement une nappe de fils, cette 
5 nappe comprenant au tnoins une matiere organique et au moins une matiere 

de renforcement 

- on depose sur au moins une face de ladite nappe une poudre d'une matiere 
organique apte a former une couche de revetement sous Taction de ia chaleur, 

- on ohauffe la nappe revetue de ia poudre a une temperature suffisante pour 
10 fondre la poudre 

- on comprime la nappe et on la refroidit de fagon a former une bande composite 

- on dtcoupe ia bande sous la forme de plaques ou on i'enroule sur un support 
en rotation. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que la poudre est 
15 constitute de particules de matiere thermopiastique ou thermodurcissable, 

3. Procede selon la revendication 2, caracterise en ce que la matiere 
thermopiastique est choisie parmi tes polyolefines, les polyamides, les polyesters 
et le PVC. 

4. Procede sejon la revendication 2, caracterise en ce que la matiere 
20 thermodurcissable est choisie parmi ies epoxy, ies polyesters, les polyurethanes 

et les composts phenoliques. 

5. Procede selon Tune des revendications 1 a 4, caracterise en ce que la 
nappe comprend entre 20 et 90 % en poids de matiere de renforcement, de 
preference entre 30 et 85 %. 

25 6. ProcSde selon I'une des revendications 1 a 5, caracterise en ce que la 

nappe est sous la forme d'un mat de fils continus ou coupes, d'un frssu, d'un tricot 

ou d'un ensemble de fils continus non entrelaces. 

7„ Procede selon I'une des revendications 1 a 6, caracterise en ce que la 

matiere de renforcement est le verre, le carbone ou t'aramide. 
30 8. Procede selon Tune des revendications 1 a 7, caracterise en ce que la 

nappe comprend au moins 50 % en poids de fils co-meles de filaments de verre et 

de filaments de mati&re organique thermopiastique. 
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9. Procede selon I'une des revendications 1 a 8, caracUnse en ce que la 
nappe est exciusivement sous la forme de tissus ou de fils continus non 
entrelaces. 

10. Proced6 selon Tune des revendications 1 a 9, caracterisS en ce que la 
5 poudre est deposee sur la nappe en quantite sufflsante pour produire une couche 

de revetement final comprise entre 0,3 et 1 mm, de preference entre 0,6 et 0,8 
mm. 

11. Pfocede selon I'une des revendications 1 a 10, caractSrisS en ce que 
I'on depose au moins une structure intermediate sur au moins une face de la 

10 nappe, avant I'etape d'appiication de la poudre. 

12. Precede selon la revendication 11, caract§risS en ce que la structure 
est choisie parmi les fils ou assemblages de fils, les films, les voiles et les feuilles, 
les panneaux et les mousses. 

13. Dispositif de fabrication d'une plaque composite comprenant : . 
15 a) au moins un dispositif d'alimentation d'au moins une nappe de.flls, 

b) au moins un dispositif de poudrage, 

c) au* moins un dispositif de chauffage de la nappe revetue de la.^oudre, 

d) au moins un dispositif de compression, et eventuellement de. 
refroidissement de la nappe. 

20 14. Dispositif selon la revendication 13, camcterise en ce qu r \\ comprend 

en' outre au moins un dispositif de coupe et/ou au moins un dispositif de coliecte 
de la plaque composite. 

15. Dispositif selon la revendication 13 ou 14, caracterise en ce que le 
dispositif de poudrage est un cytindre pourvu de rainures ou de picots, un racie 

25 ou un poudreur Slactrostatlque. 

16. Dispositif selon I'une des revendications 13 a 15, caracterise en ce que 
les dispositifs c) et d) font partie d'une presse a double-bande ou d'une contre- 
colleuse a doubfe-bande. 
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9. Proc6d§ selon i'une des revendications 16 8, caractSrise en ce que la 
nappe est exclusivement sous Ja forme de tis^sj^^^e jRls continus nqn_ 

entrelac§s, 

10. Procedi selon I'une des revendications 1 a9, caract&risG en ce gae la 
5 poudre est d6pos§e sur la nappe en quantity suffisante pour produire une couche 

de revStement final comprise entre 0,3 et 1 mm, de preference entre 0,5 et 0,8 
mm, 

11. Proc6d6 selon Tune des revendtcattons 1 a 10, camct6ri$& en ce que 
Ton depose au moins une structure interm§diaire sur au moins une face de la 

10 nappe, avant l'6tape d'application de la poudre, 

12. Proc6d6 selon la revendication 11, caract4ri$& en c© que la structure 
est choisie parml les fils ou assemblages de fils, les films, les voiles et les feuilles, 
les panneaux et les mousses. 

13. Dispositif de fabrication d'une plaque composite comprenant : 

15 a) au moins un dispositif d'aiimentation d'au moins une nappe de fils, 

b) au moins un dispositif de poudrage, 

c) au moins un dispositif de chauffage de ta nappe revetue de fa poudre, 

d) au moins un dispositif de compression, et 6ventueliement de 
refroldissement de la nappe. 

20 14. Dispositif selon Ea revendication 13, caract&ris& en ce <yi/1l comprend 

en outre au moins un dispositif de coupe et/ou au moins un dispositif de collecte 
de la plaque composite. 

15. Dispositif selon la revendication 13 ou 14, caracteris& en ce que le 
dispositif de poudrage est un cylindre pourvu de rafnures ou de picots, un 
25 dispositif comprenant un lit de poudre et un racie permettant de r^gler (a hauteur 
en sortie ou un poudreur Slactrostatique. 

13. Dispositif selon I'une des revendications 13 a 15, caract&rise en ceque 
les disposiiifs c) et d) font partie d'une presse a double-bande ou d'une contre- 
colleuse a double-bands, 
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